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Beschreibung 



Vertikal-Bearbeitungszentrum 

Die Erfindung betrifft ein Vertikal-Bearbeitungszentrum 
mit einem gesteuert verfahrbaren Werkzeugschlitten und 
mit einer Werkstiickzuf uhrung an einer Seite eines Bear- 
beitungsbereiches, bei der zum Wechseln von Werkstiicken 
zwischen der Werkstiickzuf uhrung und dem Bearbeitungsbe- 
reich ein gesteuert in zumindest einer Achse verfahrbares 
Bauteil des Vertikal-Bearbeitungszentrums vorgesehen ist. 

Ein als Drehmaschine ausgebildetes Vertikal-Bearbeitungs- 
zentrum der eingangs genannten Art ist Gegenstand der EP 
0 539 837. Bei dem bekannten Vertikal-Bearbeitungszentrum 
ist an dem in zwei Achsen verfahrbaren Werkzeugschlitten 
an zwei gegeniiberliegenden Seiten jeweils ein Greifer 
angeordnet, der durch Verfahren des Werkzeugschlittens 
einzelne Werkstiicke von der Werkzeugzuf uhrung aufnehmen, 
einem Spannfutter einer Spindel zufiihren und nach der 
Bearbeitung von dem Spannfutter zu einer Ablage zu trans - 
portieren vermag. 

Bei CNC-gesteuerten Vertikal-Bearbeitungszentren, insbe- 
sondere 3 - und 4 - Achsen- Vertikal-Fahrstander-Bearbei- 
tungszentren, fiihrt man zum Zwecke des automatischen 
Werkstiickwechsels haufig als Werkstiickspanntrager ausge- 
bildete Werkstiickhalter mit jeweils mehreren dort einge- 
spannten Werkstiicken mittels entsprechender Handhabungs- 
und Transporteinrichtungen in den Arbeitsbereich des Ver- 
tikal-Bearbeitungszentrums ein und spannt sodann den je- 
weiligen Werkstiickhalter in einen CNC-gesteuerten oder 
beispielsweise durch Festanschlage gesteuerten Rundtisch 
mit horizontaler Drehachse . Die Werkstiickhalter konnen 
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sowohl als Palette, zum Beispiel mit jeweils zwei Spann- 
seiten, oder als Sparmturme ausgebildet sein. Bei einer 
solchen Anordnung kann man mehrere Werkstucke hinterein- 
ander von jeweils mehreren Bearbeitungsseiten in einer 
Spannung ohne Unterbrechung bearbeiten und umgeht damit 
die') Einzelbearbeitung der Werkstucke und deren platz- und 
zeitauf wandige Ein- und Aus spannoper at ionen . 

Der Erfindung liegt das Problem zugrunde, ein Vertikal- 
Bearbeitungszentrum der eingangs genannten Art so auszu- 
bilden, dass mehrere Werkstucke gleichzeitig zwischen der 
Werkstiickzuf iihrung bzw. einem Werkstiicktrager-Magazin und 
dem Arbeitsbereich automatisch gewechselt werden konnen, 
ohne dass das Vertikal-Bearbeitungszentrum hierzu auf- 
wandig ausgebildet werden muss. 

Dieses Problem wird erfindungsgema.fi dadurch gelost, dass 
die Werkstiickzuf iihrung zur Bereithaltung und Aufnahme von 
Werkstuckhaltern mit Werkstiicken ausgebildet und fluch- 
tend zu einem CNC-Rundtisch an der Seite des Vertikal-Be- 
arbe i t ungs z en t rums angeordnet ist, an der der jeweilige 
Werkstiickhalter vom CNC-Rundtisch gehalten ist. 

Durch diese Gestaltung des Vertikal-Bearbeitungszentrums 
werden ihm allein durch eine Linearbewegung mehrere Werk- 
stucke gleichzeitig von einer Ubergabeposition einer 
Werkstiickzuf iihrung auf einer Palette oder einem Spannturm 
bis in seinen Arbeitsbereich zugef lihrt . Deshalb bedingt 
die Umgestaltung eines Vertikal-Bearbeitungszentrums ohne 
automatischen Werkstiickwechsel in ein Vertikal- 
Bearbe i tungs z ent rum mit au t oma t i s chem Werks tiickwechs e 1 
relativ geringen konstruktiven Aufwand, zumal fur die 
lineare Bewegung ohnehin vorhandene, CNC-gesteuerte Bau- 
teile des Vertikal-Bearbeitungszentrums benutzt werden. 



Der Werkstiickwechsel kann besonders rasch erfolgen und 
erfordert deshalb nur kurze Stillstandszeiten des Verti- 
kal-Bearbeitungszentrums, wenn die Werkstiickzuf iihrung als 
getaktet verfahrbares Magazin mit mehreren Aufnahmen fur 
Werkstiickhalter ausgebildet ist. Diese Ausf iihrungsf orm 
ermoglicht es , wahrend des Arbeitens des Vertikal -Bear- 
be itungszent rums Werkstiickhalter im Magazin zu wechseln, 
so dass bei Stillstand des Vertikal - Bearbei tungs zent rums 
ein gewiinschter Werkstiickhalter unmittelbar zur Ubernahme 
bereitstehen kann. 

Konstruktiv besonders einfach ist die Werkstuckzuf uhrung 
gestaltet, wenn sie ein um eine zentrale Achse schwenkba- 
res Magazinrad mit den Aufnahmen aufweist. 

Zur Vereinf achung des Vert ikal - Bearbei tungs zent rums tragt 
es bei, wenn gemaE einer anderen Weiterbildung der Erfin- 
dung zum Wechseln der Werkstiickhalter der CNC-Rundtisch 
auf Fiihrungen in Richtung der Werkstuckzuf uhrung verfahr- 
bar ist. 

Bei Vertikal -Bearbeitungszentren, welche als Vertikal - 
frasmaschine ausgebildet sind, ist oftmals zusatzlich zu 
dem Rundtisch ein Gegen-Sparmstock zum Halten des Werk- 
zeughalters an der dem CNC-Rundtisch abgewandten, zur 
Werkstiickzuf uhrung weisenden Seite vorgesehen. In einem 
solchen Fall kann man erf indungsgemaS vorsehen, dass der 
Gegen-Spannstock quer zum OSfC- Rundtisch aus dem Kollisi- 
onsbereich mit dem Werkstiickhalter verfahrbar angeordnet 
ist. Dann kann man den Wechsel der Werkstiickhalter allein 
durch Verfahren des CNC-Rundtisches vornehmen. 

Moglich ist es jedoch auch, mit dem Gegen-Spannstock den 
Wechsel der Werkstiickhalter vorzunehmen. Das ist mit be- 
sonders geringem baulichen Auf wand bei dem Vertikal -Bear- 
bei tungs zent rum moglich, wenn der Gegen-Spannstock einen 



Halter zum Spannen des Werkzeugtragers hat, der zum Ver- 
schwenken des jeweiligen Werkzeugtragers um 180° zwischen 
einer dem CNC-Rundtisch und einer der Werkstiickzuf uhrung 
zugewandten Stellung ausgebildet ist und wenn der Gegen- 
Spannstock auf Fuhrungen in Richtung der Werkstiickzuf iih- 
rung verfahrbar ist. 

Auf einen Teil der Verf ahrantriebe einschliefilich der zu- 
gehorigen Messsysteme des CNC-Rundtisches oder Gegen- 
Spannstockes kann dadurch verzichtet werden, dass zum 
Verfahren des CNC-Rundtisches oder des Gegen- Spanns tockes 
am Werkzeugschlitten und dem CNC-Rundtisch bzw. dem Ge- 
gen- Spanns tock Andockmittel vorgesehen sind. Hierdurch 
hat man die Moglichkeit, dass der Werkzeugschlitten den 
CNC-Rundtisch bzw. den Gegen- Spanns tock in die jeweils 
gewiinschte Position schleppt. 

Alternativ zu den vorgenannten Ausf iihrungsmoglichkeiten 
kann man auch vorsehen, dass zum Wechseln der Werkstiick- 
halter am Werkzeugschlitten ein Greifer angeordnet ist. 
Dieser Greifer dockt seitlich am Werkstiickhalter an, um 
ihn anschlieEend mittels seiner drei CNC-gesteuerten Li- 
nearbewegungen aus dem Arbeitsbereich unmittelbar in das 
Werkstiicktrager-Magazin zu transportieren und dort abzu- 
legen, um anschlieSend den nachsten neuen Werkstiickhalter 
seinem Magazin zu entnehmen, ihn auf die gleiche Art zu- 
riick in den Arbeitsbereich zu heben und ihn dort wieder 
der Rundtisch-Spannvorrichtung zu iibergeben. 

Die Erfindung lasst verschiedene Ausf iihrungsf ormen zu. 
Zur weiteren Verdeut lichung ihres Grundprinzips sind zwei 
davon in der Zeichnung dargestellt und werden nachfolgend 
beschrieben. Die Zeichnung zeigt in 

Fig.l eine perspektivische Ansicht eines erf indungsge- 
maSen Vert ikal - Bearbe i tungs zent mms , 



Fig. 2 eine Prinzipdarstellung des Vertikal- 
Bearbe i tungs z ent rums , 

Fig. 3 eine Prinzipdarstellung einer zweiten Aus- 

fuhrungsform des Vertikal-Bearbeitungszentrums . 

Die Figur 1 zeigt ein Maschinengestell 1 mit Futtrungen 2, 
auf denen ein Langsschlitten 3 gesteuert verfahrbar ist. 
Auf diesem Langsschlitten 3 ist ein Querschlitten 4 ver- 
fahrbar, der einen hierzu in Vertikalrichtung verfahrba- 
ren Werkzeugschlitten 5 mit einer Hauptspindel 6 tragt . 

Das Vertikal-Bearbeitungszentrum hat weiterhin einen le- 
diglich als Block dargestellten CNC-Rundtisch 7, der auf 
parallel zu den Fiihrungen 2 verlaufenden Fiihrungen 8 ver- 
fahrbar ist. An der rechten Seite des Maschinengestells 1 
erkennt man einen mit dem CNC-Rundtisch 7 fluchtenden Ge- 
gen-Spannstock 9. Ebenfalls an der rechten Seite des Ma- 
schinengestells 1 ist eine als Werkstuckmagazin ausgebil- 
dete Werkstiickzuf uhrung 10 zu erkennen. Diese hat ein 
Magazinrad 11, welches urn eine Achse 12 schwenkbar ist 
und Aufnahmen 13 fur Werkstuckhalter 14 aufweist. Diese 
Werkstuckhalter 14 tragen Werkstucke 15 und konnten des- 
halb als Mehrteile-Werkstuckspanntrager bezeichnet wer- 
den. 

Zum Beschicken des Vertikal-Bearbeitungszentrums mit ei- 
nem Werkstuckhalter 14a fahrt zunachst der Gegen-Spann- 
stock 9 nach vorn oder unten. Dann fahrt der CNC-Rund- 
tisch 7 in Richtung des Werkstuckhalters 14a und nimmt 
das ihm zugewandte Ende des Werkstuckhalters 14a auf. 
AnschlieSend fahrt der CNC-Rundtisch 7 mit dem Werkstuck- 
halter 14a zuruck nach links, bis der Gegen-Spannstock 9 
wieder in seine gezeigte Position fahren und das andere 
Ende des Werkstuckhalters 14a aufnehmen kann. Die Bewe- 



gung des CNC-Rundtisches 7 kann durch einen nicht gezeig- 
ten, eigenen Antrieb erfolgen. Moglich ist es aber auch, 
ihn mit Hilfe des Werkzeugschlittens 5 zu verschieben. 
Der Gegen-Spannstock 9 kann beispielsweise mittels eines 
ebenfalls nicht gezeigten Hydraulikzylinders verfahren 
we r den. 

In Figur 2 ist ein Werkstiickhalter 14a in Bearbeitungspo- 
sition dargestellt. Er wird in dieser Position von dem 
CNC-Rundtisch 7 und dem Gegen-Spannstock 9 gehalten. 
Ebenfalls erkennbar sind in Figur 2 die Fuhrungen 8, auf 
denen der CNC-Rundtisch 7 verfahrbar ist. Weiterhin zeigt 
Figur 2 quer hierzu ausgerichtete Schienen 16, durch die 
der Gegen-Spannstock 9 quer zur Verf ahrbarkeit des CNC- 
Rundtisches 7 verfahrbar ist. Der CNC-Rundtisch 7 ist in 
der in Figur 2 gezeigten Position uber Andockmittel 18 
mit dem Werkzeugschlitten 5 verbunden. Dadurch kann man 
mittels des Werkzeugschlittens 5 den CNC-Rundtisch 7 auf 
den Fuhrungen 8 verfahren. Die Andockmittel 18 bestehen 
aus einem Kuppelteil 19 am CNC-Rundtisch und einem StoSel 
20 am Werkzeugschlitten 5. 

Bei der Aus fiihrungs form nach Figur 3 ist der CNC-Rund- 
tisch 7 unverfahrbar angeordnet. Statt dessen lasst sich 
jedoch der Gegen-Spannstock 9 auf Fuhrungen 21 in Rich- 
tung des Magazinrades 11 verschieben. Der Gegen-Spann- 
stock 9 hat bei dieser Ausf iihrungsf orm einen Halter 22, 
der urn eine senkrecht zu den Fuhrungen 21 verlaufende 
Achse 23 urn 180° verschwenkbar ist. Dadurch kann man ei- 
nen Werkstiickhalter 14a aus der dem CNC-Rundtisch 7 zuge- 
wandten Stellung in eine dem Magazinrad 11 zugewandte 
Stellung verschwenken, urn den Werkstiickhalter 14a durch 
Verfahren des Gegen-Spannstockes 9 auf den Fuhrungen 21 
in das Magazinrad 11 abzulegen . Entsprechend kann man ei- 
nen neuen Werkstiickhalter 14 dem Magazinrad 11 entnehmen 
und im CNC-Rundtisch 7 einsetzen. 



Nicht dargestellt ist, dass der Werkstiickzuf iihrung 10 
eine gesonderte Umriist- und Werkstiick-Be- und -Entlade- 
station vorgeschaltet sein kann, welche aus der Werk- 
stiickzuf iihrung zeitlich parallel zur Bearbeitung halb- 
oder vollautomatisch hintereinander die einzelnen Werk- 
stiickhalter entnehmen kann, urn sie dort mit neuen Rohtei- 
len zu beschicken, auf neue Teile umzuriisten oder den 
Werkstiickhalter gegen einen anderen auszutauschen und 
diesen anschlieSend wieder in gleicher Weise der Werk- 
stuckzuf iihrung zuzuf iihren . 



Bezugszeichenliste 

1 Maschinengestell 

2 Fiihrung 

3 Langsschlitten 

4 Querschlitten 

5 Werkzeugschlitten 

6 Hauptspindel 

7 CNC-Rundtisch 

8 Fiihrungen 

9 Gegen-Spannstock 

10 Werkstiickzuf iihrung 

11 Magazinrad 

12 Achse 

1 3 Auf nahmen 

14 Werkstiickhalter 

15 Werkstiick 

16 Schiene 

1 7 Hydraul ikzy 1 inder 

18 Andockmittel 

19 Kuppelteil 
2 0 StoSel 

2 1 Fiihrung 

22 Halter 

23 Achse 



Patentanspriiche 



1. Vertikal-Bearbeitungszentrum mit einem gesteuert ver- 
fahrbaren Werkzeugschlitten (5) und mit einer Werkstiick- 
zuf iihrung (10) an einer Seite eines Bearbeitungsberei- 
ches, bei der zum Wechseln von Werkstiicken (15) zwischen 
der Werkstiickzuf iihrung (10) und dem Bearbeitungsbereich 
ein gesteuert in zumindest einer Achse verfahrbares Bau- 
teil des Vertikal-Bearbeitungszentrums vorgesehen ist, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Werkstuckzuf iihrung (10) 
zur Bereithaltung und Aufnahme von Werkstiickhaltern (14) 
mit Werkstiicken (15) ausgebildet und fluchtend zu einem 
CNC-Rundtisch (7) an der Seite des Vertikal-Bearbeitungs- 
zentrums angeordnet ist, an der der jeweilige Werkstiick- 
halter (14) vom CNC-Rundtisch (7) gehalten ist. 

2. Vertikal-Bearbeitungszentrum nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Werkstiickzuf iihrung (10) als ge- 
taktet verfahrbares Magazin mit mehreren Aufnahmen (13) 
fur Werkstiickhalter (14) ausgebildet ist. 

3. Vertikal-Bearbeitungszentrum nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Werkzeugzuf iihrung (10) ein urn 
eine zentrale Achse (12) schwenkbares Magazinrad (11) mit 
den Aufnahmen (13) aufweist. 

4. Vertikal-Bearbeitungszentrum nach zumindest einem der 
vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass zum 
Wechseln der Werkstiickhalter (14) der CNC-Rundtisch (7) 
auf Fiihrungen (8) in Richtung der Werkstuckzuf iihrung (10) 
verfahrbar ist. 

5. Vertikal-Bearbeitungszentrum nach Anspruch 4, bei der 
zusatzlich zu dem Rundtisch (7) ein Gegen-Spannstock (9) 
zum Halten des Werkzeugtragers an der dem CNC-Rundtisch 
(7) abgewandten, zur Werkstuckzuf iihrung (10) weisenden 



Seite vorgesehen ist, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Gegen-Spannstock (9) aus dem Kollisionsbereich mit dem 
Werkstiickhalter (14) verfahrbar angeordnet ist. 

6. Vertikal-Bearbeitungszentrum nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Gegen-Spannstock (9) einen Hal- 
ter (22) zum Spannen des Werkzeugtragers (14) hat, der 
zum Verschwenken des jeweiligen Werkzeugtragers (14) urn 
180° zwischen einer dem CNC-Rundtisch (7) und einer der 
Werkstuckzufuhrung (10) zugewandten Stellung ausgebildet 
ist und dass der Gegen-Spannstock (9) auf Fiihrungen (21) 
in Richtung der Werkstuckzufuhrung (10) verfahrbar ist. 

7. Vertikal-Bearbeitungszentrum nach zumindest einem der 
vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass zum 
Verfahren des CNC-Rundtisches (7) oder des Gegen- 
Spannstockes (9) am Werkzeugschlitten (5) und dem CNC- 
Rundtisch (7) bzw. dem Gegen-Spannstock (9) Andockmittel 
(18) vorgesehen sind. 

8. Vertikal-Bearbeitungszentrum nach zumindest einem der 
vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass zum 
Wechseln der Werkstiickhalter (14) am Werkzeugschlitten 
(5) ein Greifer angeordnet ist. 



Zusammenfassung 



Vertikal-Bearbeitungszentrum 

Ein Vertikal-Bearbeitungszentrum mit einem gesteuert ver- 
fahrbaren Werkzeugschlitten (5) und einer Werkstiickzuf iih- 
rung (10) an einer Seite eines Bearbeitungsbereiches ist 
zum automatischen Wechsel von Werkstuckhaltern (14) mit 
Werkzeugen (15) ausgebildet. Hierzu ist die Werkstiickzu- 
fiihrung (10) zur Bereithaltung und Aufnahme von Werk- 
stuckhaltern (14) mit Werkstiicken (15) ausgebildet und 
fluchtet zu einem CNC-Rundtisch (7) an der Seite des 
Vertikal-Bearbeitungszentrums , an der der jeweilige Werk- 
stuckhalter (14) vom CNC-Rundtisch (7) gehalten ist. 



(Figur 1) 
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